ATTORNEY DOCKET 
071308.0496 



PATENT APPLICATION 
10/735,955 


3 1 


IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 
In re Application of: Werner Schnabel 

Serial No.: 10/735,955 
Date Filed: December 15, 2003 

Group Art Unit: 1772 
Examiner: William P. Watkins HI 

Title: ARRANGEMENT MADE OF A PLASTIC PIECE 

AND A METALLIC INSERT 


Mail Stop AF 

Commissioner for Patents 

P.O. Box 1450 

Alexandria, VA 22313-1450 


I hereby certify that this correspondence is being deposited 
with the United States Postal Service as Express Mail No. 
EV351255467US in an envelope addressed to: Mail-Stop AF, 
Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 
22313-1450, on the date shown below. 

Name: (_J> 
Date of Signature 


Dear Sir: 

TRANSMISSION OF CERTIFIED COPY OF PRIORITY DOCUMENT 

Applicant encloses a certified copy of the priority German Patent Application No. 102 
18 116.0 filed April 23, 2002. 


AUS0 1:3747 14.1 


ATTORNEY DOCKET 
071308.0496 


PATENT APPLICATION 
10/735,955 


REMARKS 

Applicant believes there are no fees due, however, the Commissioner is hereby 
authorized to charge any additional fees or credit any overpayment to Deposit Account No. 
50-2148 of Baker Botts L.L.P. 



Correspondence Address : 


At Customer No. 31625 

Telephone: 512.322.2606 
Facsimile: 512.322.8306 


AUS01:374714.1 


BUNDESREPUBUK DEUTSCHLAND 


Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 


Aktenzeichen: 

Anmetdetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 

IPC: 


102 18 116.0 
23. April 2002 

Siemens Aktiengesellschaft, 
80333 Munchen/DE 

Anordnung aus Kunststoffteil und 
metallischem Einsatz 

F 16 B 21/16 


Die angehefteten Stiicke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 


Munchen, den 04. November 2004 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 


mm 



CERTIFIED COPY OF 
PWORITY DOCUMENT 


Schafer 


Beschreibung 


Anordnung aus Kunst stof f teil und metallischem Einsatz 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anordnung .aus einem 
Kunststof f teil und einem metallischen Einsatz -fur einBefes- 
tigungsloch des. Kunststof f teils sowie ein Kunst stof f teil und 
einen metallischen Einsatz hierfur. ' 

Die Befestigung von Kunststof fteilen wie z.B. Saugrohren fur 
Brennkraf tmaschinen mittels Schrauben ist aufierst problema- 
tisch, da die von den Bef est igungsschrauben auf das Kunst - 
stoffteil ubertragenen Bef est.igungskraf te ( Verspannkraf te ) zu 
Verf ormungen und Flieften des Kunststof fes fuhren konnen. Es 
werden daher liblicherweise metallische Einsatze (torque limi- 
ter) in die . Bef est igungslocher eingesetzt, urn die auf das 
Kunststof f teil ubertragenen Bef estigungskraf te zu begrenzen. 

Grundsat zlich lassen sich diese metallischen Einsatze in zwei 
Hauptarten einteilen: Bei der einen Hauptart ist der Einsatz 
langer als das Bef estigungsloch . Der. Einsatz muss dann im Be- 
f estigungsloch fest eingesetzt werden. Bei der anderen Haupt- 
art ist der Einsatz kiirzer oder nur sehr wenig langer als das 
Bef est igungsloch . Der Einsatz ist dann im . Bef estigungsloch 
schwimmend gelagert und muss nur zum Transport . gesichert wer- 
den. Hierbei kann der Einsatz als axial geteilte Buchse 
(split pin) ausgebildet werden, die durch ihre Eigenspannung 
im Bef estigungsloch gehalten wird. Stattdessen kann der Ein- 
satz auch als in Umf angsr ichtung geschlossene Buchse ausge- 
bildet werden, die im Bef estigungsloch dadurch gehalten wird, 
dass sie mit dem Kunststoff des Kunststof f teils umspritzt 
wird oder ein ent sprechendes Harteprofil hat. 

Alle diese Losun.gen sind relativ aufwendig in der Fertigung 
und/oder Montage. Auch erfullen sie nicht immer die fur spe- 
zielle Anwendungszwecke erf order lichen Bedingungen. 
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Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Anordnung aus einem Kunststof f teil und einem metallischen ■ 
Einsatz der angegebenen Gattung so weiterzubilden, dass sie 
sowohl hinsichtlich Fertigun'g wie auch Montage einfach und 
kostengunstig. ist. 

Die erf indungsgemafte Losung dieser Aufgabe ist in Anspruch 1 
definiert. 

Hiernach hat ' das Kunststof f teil einen Vorsprung an der Loch- 
wand des betreffenden Bef est.igungsloches , . und der metallische 
Einsatz hat an seinem Umfang mindestens einen Rucksprung 1 , der 
beim Einstecken des Einsatzes in das Bef estigungsloch mit de.m 
Vorsprung zusammenwirkt , um den metallischen Einsatz in dem 
Bef estigungsloch zu halten. 

Sowohl der Vorsprung des Kunststof fteils wie auch der Ruck- 
sprung, des metallischen Einsatzes lassen sich bei der .Her- 
stellung des Kunststof fteils bzw. metallischen Einsatzes fer- 
tigen, ohne dass ein zusatzlicher Her stellungsschritt erfor- 
derlichist. Die erf indungsgemafte ' Losung zeichnet sich daher 
durch einfache Herstellbar keit und entsprechend geringe Fer- 
tigungskosten aus. Auch die Montage gestaltet sich besonders 
einfach, da beim Einstecken des metallischen Einsatzes in das 
Bef estigungsloch des Kunststof fteils . automatisch eine Verbin- 
dung zwischen Vorsprung und Rucksprung entsteht, durch die 
der metallische Einsatz im Bef est igungsloch gesichert wird. 

GemaB einer Ausf uhrungsf orm der Erfindung ist vorgesehen, 
dass der- Vorsprung des Kunststof fteils in einer Radialebene 
des Bef.estigungsloches liegt, .die beim Herstellen des Kunst- 
stoffteils als Foptrennungsebene eines zweigeteilten Form- 
wefkzeuges dient. Beim Ent f ormungsvorgang .entsteht dann auto- 
matisch der Vorsprung, der- zweckmaftigerweise als in Umfangs- 
richtung verlaufender Steg . ausgebildet is.t.. Diese Losung 
zeichnet. sich durch besondere Einfachheit aus.- 
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Gemaft einer anderen Ausf uhrungsf orm der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass der Vorsprung des Kunst stof f teils als Nase' ausge- 
bildet ist, die sich iiber weniger als 90 ° . erstreckt und . an 
einem nachgiebigen Abschnitt der Lo.chwarid vorgesehen ist. Der 
5 nachgiebige Abschnitt wird durch einen Freistich gebildet und 
dient zum Herausziehen eines Formwer kzeuges ausdem Befesti- 
gungsloch. Diese Losung kann immer dann eingesetzt werden, ; 
wenn bei der Herstellung des Kunst stof f teils eine Entformung 
nach zwei Seiten nicht moglich ist. Aufgrund des nachgiebigen 
10 Abschnittes der- Lochwand ergibt sich hierbei eine^ federnde 
Rastverbindung zwischen Vorsprung und Rucksprung. 

4* . Weitere vorteilhaf te- Ausgestaltungen der Erfindung gehen aus 
^w^' den Unter'anspruchen hervor. 
15 

Anhand der Zeichnungen werden Ausf uhrungsbeispiele der Erfin- 
dung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig.l eine Seitenansicht eines metallischen Einsatzes; 

2 einen Schnitt durch einen Abschnitt eines Kunststoff- 
s mit einem Bef estigungsloch fur den Einsatz in Fig. 1; 

3 eine Draufsicht auf'-das Kunststof fteil; in Fig. 2; 



Fign. 4 bis* 6 den Fign. 1 bis 3 ent sprechende Ansichten einer 


abgewandeiten Ausf uhrungsf orm der Erfindung; 

Fign. 7 bis 9 den Fign. 1 bis 3 ent sprechende Ansichten einer 
30 weiteren Ausf uhrungsf orm der Erfindung; 

Fign. 10 bis 12 den Fign. 1 bis 3 ent sprechende Ansichten ei- 
ner weiteren Ausf uhrungsf orm. der Erfindung. 

35 Es wird zunachst auf die Fign. 1 bis 3 Bezug genommen. Fig. 2 
' ist ein Schnitt durch einen Bef est igungsf lansch eines (im iib- 
rigen nicht dargestellten ) Kunststof f teils 1 mit einem Befes- 


20 


Fig . 

teil 


Fig. 
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tigungsloch 3. Das Bef est igungsloch 3 dient zum Durchstecken 
einer Bef est igungsschraube (nicht ge.zeigt), die zum Befesti- 
gen .des Kunststof f teils 1 an einem anderen Tell dient. Bei 
dem Kunststof fteil 1 handelt es sich 'beispielsweise urn- das 
5 Saugrohr • einer Brennkraf tmaschine, das naturgemaft mit einer 
groBeren Anzahl .derartiger Bef estigungslocher versehen ist. 
Das Kunststof fteil 1 kann jedoch auch irgendein anderes Teil 
. seirr, - das mittels ent sprechender Bef estigungsschrauben befes- 
tigt werden soli. 

10. 

Wie in Fig. 2 dargestellt, ist das durchgehend und im .wesent- 
lichen zylindrisch ausgebildete Bef est igungsloch 3 mit einem 

p^- radial nach innen ragenden Vorsprung 4 versehen. Im darge- 

stellten Ausf uhrungsbeispiel besteht der Vorsprung 4 aus ei- 

15 nem sich in Umf angsrichtung urn 360° erstreckender Steg, der 
seitlich versetzt-zur axialen Mitte.des Bef est igungsloches 3 
und mit Ab'stand zu den axialen Enden des Bef est igungsloches 3 
angeordnet ist. Der Vorsprung 4 hat in Axialebenen des Befes- 
*t igungsloches 3 einen Querschnitt in Form eines Dreiecks, 

20 vorzugsweise eines gleichschenkligen Dreiecks-. Die Hohe des 
Vorsprungs 4 betragt beispielsweise 0,2 mm, und sein Abstand 
von der Unterseite des Bef estigungsf lansches 1 des Kunst- 
stoffteils 1 betragt beispielsweise ca . 2 mm. 


25 Zweckmafiigerweise liegt der umlaufende Vorsprung 4 in einer 

Radialebene des Bef estigungsloches 3, die bei der Herstellung 
des Kunststof f teils 1 als Formtrennungsebene fur ein zweitei- 
lig ausgebildetes Formwerkzeug (nicht gezeigt) dient; Der 
Vorsprung 4 entsteht somit autom.atisch beim Entformungsvor- " 

30 gang. ■ Aufgrund, der Ent f ormschrage des Formwer kzeuges .liegt 

dann der Vorsprung 4 an der engsten Stelle des Bef estigungs- . 
loches 3, und seine' To'leranzen konnen gut eingehalten werden. 
Auch ist- das Formwerkzeug einfach zu - er s tellen . 


35 


in Fig.. 1 .ist ein metaliischer Einsatz 2 dargestellt der in 
das Bef estigungsloch 3 des Kunststof f teils 1- eingesetzt wird, 
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urn die Bef estigungskraf te' zu begrenzen, die bei dem. Befesti- 
gungsvorgang auf das Kunststof fteil 1 iibe.rtragen werden. 

Der Einsatz 2 ist im dargestellten Ausf iihrungsbeispiel als s 
zylindrische Buchse mit eiher gestrichelt angedeuteten Innen- 
bohrung ausgebildet und an ihrem Auftenumfang mit zwei Riick- 
spriingen. 5 versehen. Jeder der beiden Riicksprunge 5 ist als 
umlaufende Ringnut ausgebildet, deren Form an die Form des 
Vorsprungs 4 angepasst ist. Die Riicksprunge 5 haben jeweils 
von dem zugehorigen axialen Ende des Einsatzes 2 einen Ab- 
stand, der dem Abstand des Vorsprungs 4 von der Unterseite 
des Kunststof fteils 1 entspricht. Der Aufiendurchmesser" des 
Einsatzes 2 entspricht 'im wesentlichen dem Durchmesser der 
Bef estigungsbohrung 3, und die axiale Lange des Einsatzes 2 
entspricht im wesentlichen der axialen Lange des Befesti- 
gungsloches 3. 

Wird daher der metallische Einsatz 2 in das Bef est igungsloch 

3 des Kunststof fteils 1 eingesetzt, so rastet der Vorsprung 4 
in einen der beiden Riicksprunge 5 ein, Der Einsatz 2 ist dann 
verliersicher in dem Bef est igungsloch '3 des Kunststof fteils 1 
gehaiten. Ein besonderes' Einset zwer kzeug zum Einsetzen des. 
Einsatzes 2 in. das Bef est igungsloch 3 ist hierbei nicht er- 
forderlich. 

Der Einsatz 2 kann, wie dargestellt, eine in Umf angsrichtung 
geschlossene. Buchse sein. Sie kann j edoch ■ auch als in Langs- 
richturig geteilte Buchse, (split pin) ausgebildet werden. 

Wie dargestellt und beschrieben, ist der Einsatz 2 mit zwei 
zur axialen Mitte symmetrisch angeordneten Rucksprungen 5 
versehen. Es versteht sich jedoch, dass auch nur ein Ruck- 
sprung 5 vorgesehen werden kann. Ist im ubrigen der Vorsprung 

4 in. der' axialen Mitte des . 'Bef est igungsloches 3 angeordnet . 
(was nicht dargestellt ist) , so kann der Einsatz 2 ohnehin 

mit nur einem Rucksprung 5 versehen werden, der dann eben- 
falls in der axialen Mitte des Einsatzes 2 liegt. 
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Die Fign. 4 bis 6 z.eigen eine abgewandelte Ausf uhrungsf orm 
der Erfindung. Diese Ausf uhrungsf orm unterscheidet sich von 
der Ausf uhrungsf orm der Fign. 1 bis 3 im wesentlichen da-' 
durch, dass der Vorsprung 4 sich in Umf angsrichtung nicht urn 
360°, sondern urn weniger als 90°, beispielsweise um ca. 45°, 
erstreckt, so dass er die Form einer Nase hat. Der Vorsprung 
4, der beispielsweise die gleiche Querschnittsf orm wie bei 
dem vorhergehenden Ausf uhrungsbeispiel hat, ist.an einem 
na'chgiebigen Abschnitt 6 der Lochwand des Bef estigungsloches 
3 vorgesehen. Der nachgiebige Abschnitt 6 wird durch einen. 
Freistich 7 gebildet. Der Freistich 7 bes'teht aus einer Aus- 
nehmung im Material des Kunststof f teils 1, die den nachgiebi- 
gen . Abschnitt 6 mit Ausnahme seines unteren Endes vollstandig 
vom ubrigen Kunststof fteil 1 trennt. .Es entsteht somit eine 
Art- Haken, wobei der Vorsprung 4 eine federnd geiagerte Ras-t- 
nase bildet. 

Die Ausf uhrungsf orm der Fig. 5 ist insbes.ondere- fur den Fall 
geeignet, dass das zur Her steliung des Kunststof f teils 1 ver- 
wendete Formwerkzeug nicht nach beiden Seiten entformt werden 
kann. Der Freistich 7 und der nachgiebige Abschnitt 6 ermog- 
iichen hierbei ein Abziehen des Formwerkzeuges aus dem Bef es- 
tigungsloch 3-. 

Der metallische Einsatz 2 der Fig. 4 entsprichf im wesentli- 
chen dem metailischen Einsatz 2 der Fig. 1. Wird der Einsatz 
2 in das Bef est igungsloch 3 des Kunststof f teils .1 einge- 
'steckt, so rastet der Vorsprung 4 in den zugehorigen Ruck- 
sprung 5 des Einsatzes 2 ein. Wegen der federnden Abstutzung 
kann der Vorsprung 4 und <damit der Rucksprung 5 grower' als 
bei der Ausf uhrungsf orm der Fign. 1 bis 3 ausgebildet werden. 
Man erhalt. daher eine be.sonders sichere f ormsch.lussige Rast- 
verb'indung zwischen Vorsprung 4 und Rucksprung 5. 

Die Ausfuhrungsf orm der. Fign. 7 bis 9 entspricht hinsichtlich 
ihres grundsat zlicheri Aufbaus der Ausf uhrungsf orm der Fign. 4 
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bis 6, wobei jedoch der Vorsprung 4 sowie die Rticksprunge 5 
an einem axialen Ende des Bef est igungsloches" 3 bzw. an den 
beiden axialen Enden des Einsatzes 2 'vorgesehen sind. Die 
Ruckspriinge 5 sind. hierbei als einfache Fasen ausgebildet. 
Die Form des wieder als Nase ausgebildeten Vorsprungs 4 ent- 
spricht hierbei der Form der Fasen/ d. h., der Vorsprung 4 in 
Fig. .8 bildet gewis.sermafien eine Halfte des Vorsprungs 4 in 
Fig. 5. 

Die Ausf uhrungsf orm der Fign.. 10 bis 12 entspricht hinsicht- 
lich ihres grundsat zlichen Aufbaus wieder der Ausf uhrungsf orm 
.der Fign. 4 bis 6. Bei dem' metallischen Einsatz-2 der Fig. 10 
wird jedoch der Rucksprung. 5 von einem durchmesserverringer- 
ten Abschnitt -des .Einsatzes 2 gebildet, an des sen. beiden axi^ 
alen Enden jeweils eine radiale Schulter 8 vorgesehen. ist.. 
Der - Einsatz 2 ist ferner an seinen beiden axialen Enden je- 
weils mit einer Fase versehen.. Der Vorsprung 4 in. Fig. 11 ist 
in diesem Fall als scharf kantige- Nase mit einer radialen An- 
lageflache 9 und einer schrag verlaufenden Ruckseite ausge- 
bildet. 

Wird daher der Einsatz 2 von der Unterseite des Kunststoff- 
teils 1 her ,.in_das^ Be f est i gungs 1 och 3 _ e inge s e t z t , _ so _gleitet_ 
zunachst die Fase am einen Ende des Einsatzes. 2 uber die 
Ruckseite des Vorsprungs 4, bis der Vorsprung 4 mit seiner 
Anlageflache -.9 hinter die betreffende Schulter 8 e inschnappt . ■ 
Der metallische Einsatz 2 ist dann im Bef estiguhgsloch 3 des 
Kunststof f-teils 1 yerliersicher gehalten. 
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Patentanspruche 

1. Anordnung" aus einem Kunststof f teil (1) und einem metalli 
schen Einsatz (2) fur ein Bef est igungsloch (3) de.s Kunst- 
stoffteils (1) zum Begrenzen von Bef es tigungskraf ten , die 
beim Verschrauben des Kunststof fteils (1) auf dieses ubertra 
gen werden, wobei das Kunststof f teil (1) einen Vorsprung (4) 
an der Lochwand des Bef es tigungsloches (3) aufweist und der 
metallische Einsatz (2) an seinem Auftenumfang mindestens ei- 
nen Rucksprung (5) aufweist, mit dem "der Vorsprung (4)" beim 
Einstecken -des metallischen Einsatzes (2) in das Befesti- 
gungsloch (3) zusammenwirkt, um den metallischen Einsatz '(2) 
in dem Bef estigungsloch (3) des Kunststof fteils' (1) zu hal- 
ten.. 

2\ Anordnung nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dass der Vorsprung' (4) des 
Kunststof fteils (1) ein in' Umf angsrichtung verlaufender Steg 
ist. 

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadu.rch 

g e k e n. n z e i c h n e t, dass der Vorsprung (4) des 
Kunststof fteils (1)- einen dreieckigen Querschnitt hat. 

4. Anordnung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch- 
gekennz-eich'net, dass sich der Vorsprung (4) 
des Kunststof fteils (1) liber 360° erstreckt. . 

5. Anordnung nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch 
geke nnzei c- hnet, dass der Vorsprung (4) 
des Kunststof fteils (1) in einer Radialebene des Befesti- 
g'ungsloches (3) liegt', die beim Herstellen des Kunststoff- ■ 
teils (1) als .Formt rennungsebene eines zweigeteilten Form- 
werkzeuges dient . 

6. Anordnung nach • Anspruch 2 oder 3, -d a d u r c h 


2002 P 04861 


• • 9 

g. ekennz'eichnet, dass sich der Vorsprung (4) 
des Kunststof f teils (1) uber weniger als 90° erstreckt. 

7. Anordnung nach Anspruch'6, dadurch. 

g e k' e n n z e i- c h n e t,' dass der Vorsprung (4) des 
Kunststof f teils (1) an einem naehgiebigen Abschnitt (6) der 
Lochwand des Kunststof f teils (1) vorgesehen ist, der-bei der 
Herstellung des Kunststof f teils (1) . z um Herausziehen eines 
Formwerkzeuges aus dem Bef est igungsloch (3) dient. 

8. Anordnung nach Anspruch 7, dadurch 

gekennzeichnet, dass der nachgiebi.ge Ab- 
schnitt (6) durch einen ' Freistich (7) gebildet ist.. 

9. ' Anordnung nach einem der vorher'gehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Vorsprung (4) des Kunststof f teils (1) in der axialen Mitte 
des Bef est igungsloches. (3) angeordnet ist. 

10. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass. der 
Vorsprung (4) des Kunststof f teils (1) seitlich versetzt zur 
axialen Mitte des_ Bef es_t_igungsloches (3) und mit Abstand zu ' 
den axialen Enden des 3ef est igungsloches (3) angeordnet ist. 

11. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Vorsprung (4) des Kunststof f teils (1) an einem axialen Ende 
des Bef est igungsloches (3) angeordnet ist. 

12. Anordnung nach einem der . vorhergehenden Anspruche,. 

d a d u r c h g e k e.n n z'e ichnet, dass der. 
Riicksprung (5.) des metallischen Einsatzes (2) eine in Urn- 
f angsrichtung umlaufende Rastnut ist, deren Form an die Form 
des Vorsprungs (4) angepasst ist. 

.13. Anordnung nach. den Anspriichen 9 und 12, dadurch 
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gekennz.eichn'et, dass der Rucksprung (4) in 
der axialen Mitte des me.tallischen Einsatzes (2) angeordnet 
ist. 

14. Anordnung nach den Anspriichen 10 und 12, dadurch 
gekennz'eichnet, dass der Rucksprung (5)> 
seitlich versetzt zur axialen Mitte des Einsatzes (2) ange- 
ordnet ist und symmetri.sch zur axialen Mitte ein zweiter 
Rucksprung (5) vorgesehen ist. 

15. Anordnung, nach Anspruch 11, d a d u r c h 

gekennzeichn-et, dass der Rucksprung (5) an 
einem oder beiden axialen Enden des metallischen Einsatzes 
'(2) angeordnet ist und jeweils aus einer Fase besteht. 

■16. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeich-net, dass der 
Rucksprung (5) aus einem durchmesserverringerten Abschnitt 
des Einsatzes (2) besteht. 

17. Anordnung nach einem -der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, dass der 
metaJLlische Einsatz (2) a us einer in Umf angsricht_ung ge- 
schlossenen oder axial geteilten Buchse besteht. 

18. Anordnung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadu-rc.h gekennz'eichnet, dass das 
Kunststof f teil (1) ein Saugrohr fur eine Brennkraf tmaschine 
ist . 

19. Kunststof f teil fur eine Anordnung nach einem der -Anspru- 
che 1 bis 1 18 . 

20. Metallischer Einsatz. fur eine Anordnung. nach einem der 
Anspruche 1 bis 18. 
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Zusammenf assung 

Anordnung aus Kunststof f teil und metallischem Einsatz 

5 Anordnung aus einem Kunststof f teil (!)■ und einem metallischen 
Einsatz (2), der inein Bef est igungsloch (3) des Kunststoff- 
. teils einsetzbar ist, urn beam Verschrauben des Kunststoff- 
teils auf dieses libertragene Bef est igungskraf te zu begrenzen. 
Das Kunststof f teil ;( 1 ) hat einen Vorsprung '(4), und der Ein- 
L0 satz (2) hat einen Rticksprung (5) f die zusammenwirken, um den 
Einsatz im Bef est igungsloch (3) des Kunststof f teils (1) zu 
halten . 

^ Figur 1 
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